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Die folgendon Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zur Herstellung von Spritzgie&artikeln aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen 

® Die Erfindung betrjfft eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Spritzgiefcartikeln aus mindestens zwei Kunststoff- 
schmelzen, die zwischen einer feststehenden Formauf- 
spannplatte und einer auf mindestens vier im wesentli- 
chen horizontal verlaufenden Hoi men verfahrbaren 
Formaufspannplatte eine relativ zu dieser ihrerseits ver- 
fahrbare und urn eine senkrecht zur Langsachse der Hol- 
me ausgerichtete Drehachse verschwenkbare weitere 
Formaufspanneinrichtung aufweist, die auf mindestens 
zwei mit Abstand untereinander und relativ zur Dreh- 
achse parallel ausgerichteten Seitenflachen mit den 
Formhalften der Formaufspannplatten zusammenwirken- 
de weitere Formhalften tragt, wobei die weitere Formauf- . 
spanneinrichtung (8, 9, 18) aus zwei in einer im wesentli- 
chen vertikal ausgerichteten Ebene mit Abstand uberein- 
ander angeordneten und jeweils an mindestens zwei in 
einer im wesentlichen horizontal ausgerichteten Ebene 
angeordneten Ho! men (4, 5) gefuhrten stabilen Trager- 
blocken (8 r 9) mit jeweils einem Gleit- oder Drehlager (23, 
24) fur die im wesentlichen vertikal ausgerichtete Dreh- 
achse (19, 20) eines prismenfdrmigen Formhalftentragers 
(18), aus diesem der Aufnahme der weiteren Formhalften 
(28, 29) dienenden Formhalftentrager (18) und aus minde- 
stens zwei Antriebseinrichtungen zur Veranderung des je- 
weiligen relativen Abstands zwischen den Formauf- 
spannplatten (3, 6) und jedem Tragerblock (8, 9) besteht. 
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miteinander fluchten. Zur Erleichterung der Schwenkbewe- men 32, 33 an die jeweiligen AnguB6ffhungen 39 angelegt 

euneendesFormhaiflentragersl8istimjeweiligenFu8be- werden. ..... v . 

reich der Drehzapfen 19, 20 je ein Gleit- oder Drehlager 23, Die vorliegende SpntzgieBmaschine ist dazu besummt, 

24 bekannter Art angeordnet, das die dem jeweiligen Tra- SpritzgieBartikel aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen 

gerblock 8 9 unmittelbar gegenuberstehende AuBenflache 5 aufzubauen, die nicht durch gleichzeitiges oder unmittelbar 

des Formhalftentragers 18 schonend abstiitzt Dariiber hin- nacheinander erfolgendes Einspntzen mehrerer Kunststoff- 

aus ist der in das Lager 21 des oberen Tragerblocks 8 ein- schmelzen in eine einzige SpritzgieBform zur Erzeugung 

greifende Drehzapfen 19 iiber ein Getriebe 25 an einen in sandwichartig aufgebauter SpritzgieBartikel herstellbar 

unmittelbarer Nachbarschafl auf dem oberen Tragerblock 8 sind, Zu diesem Zweck wird nach dem Zusarnmenfahren der 

angeordneten Antriebsmotor 26 bekannter Art, beispiels- 10 SpritzgieBformen 32, 33 beispielsweise m der rechts darge- 

weise einen Elektro- oder Hydromotor, angekoppelt der im stellten SpritzgieBform 32 nur ein yerlorener Kern aus einer 

dargesteUten - iedoch ebenfalls nicht zwangslaufigen - FaU von der Plastifizier- und Einspntzemheit 36 geheferten 

mittels eines ihn steuernden Winkelcodierers 27 die ■ Kunststoffschmelze gespritzt, wahrend ui da- links darge- 

Schwenkbewegungen des Formhalftentragers 18 bewirkt stouten SpritzgieBform 33 ein zuvor in der SpnttgieBforro 

Selbstverstandlich kbnnen die vorgenannten Konstrukti- IS 32 erzeugter. verlorener Kern mit einer von der Plastifizier- 

onselemente der SpritzgieBmaschine auch durch jedes und Emspritzeinheit 37 geheferten Kunststoffschmelze ver- 

gleichwirkende Mittel bekannter Art ersetzt werden, so bei- vollstandigt wird. Danach werden die Formaufspannplatten 

spielsweise die quadratische oder rechteckige Platte durch 3, 6 und der Formhalftentrager ".mittels der SchheBeinheit 

einen beliebig geformten, zweckentsprechenden prismati- 7 undder Antriebseinrichtungen 14, 15, 16,17 auseinander r 
schen Korper mit einer senkrecht zur Drehachse geschnitte- 20 gefahren, der Formhalftentrager 18 mittels des Antnebsmo- 

nen QuersVhnittsflache in Form eines regelmaBigen oder tors 26 urn einen Winkel von 180° urn seme un wesenthchen 

auch unregelmaBigen geradzahligen oder ungradzahligen vertikal ausgerichtete Drehachse verschwenkt, der fertigge- 

Vielecks, das nur ein oder mehrerePaare von parallel zuein- steUte SpritzgieBartikel aus der SpritzgieBform 33 an geeig- 

ander und zur Drehachse ausgerichteten Seitenflachen auf- neter SteUe seines Schwenkweges ausgestoBen und die 
weisen muB, oder der auf dem oberen TVagerblock 8 ange- 25 SpritzgieBformen 32, 33 zur Wiederholung der vorgenann- 

ordnete Antriebsmotor 26 durch einen solchen, da ohne ten Einspritzvorgange wieder zusammengefahren. Bei Ver- 

Zwiscbenschalmng eines Getriebes 25 unmittelbar an den wendung eines Formhalftentragers 18 mit einer anderen 

Drehzapfen 19 angekoppelt ist, oder aber durch eine - zu- Querschnittsflache senkrecht zu seiner Drehachse als m der 

satzliche Oder altemadve - gleichardge Anordnung mit oder dargesteUten Form vorausgesetzj, insbesondere einer ak re : 
ohne Getriebe 25 an oder auf dem unteren Tragerblock 9. 30 gelmaBiges geradzahhges Vieleck ausgestalteten Quer- 

Ebensokann der durch einen Winkelcodierergesteuerte An- schnittsflache, lassen sich bei kleineren Schwenkschntten 

triebsmotor beispielsweise durch einen elektrischen Servo von beispielsweise 90° oder 60° um die Drehachse entweder 

motor ersetzt werden. Auch lassen sich die Drehzapfen 19, in einem Maschinenzyklus mehrere SpritzgieBartikel aus 

20 - oder eine an ihrer Stelle verwendete durchgehende zwei Kunststoffschmelzen oder auch em odereimge wenige 
Achse-derartgestalten,daB eine TeiUange von ihnendau- 35 SpritzgieBartikel aus mehr als zwei Kunststoffschmelzen 

erhaft in den Lagem 21, 22 gehalten wird und nur mit vorge- hersteUen. Die Kunststoffschmelzen konnen dabei unter- 

gebenem LangenanteU aus den Lagem 21, 22 herausragt, schiedliche Materialeigenschaften, unterjcluedhche Farben 

wahrend am Formhalftentrager 18 nur entsprecbend ver- oder unterschiedUche Hgenschaften ihrer Lichtdurchlassig- 

kiirzte TeUbereiche der Drehzapfen 19, 20 vorhanden sind keit aufweisen, in bestimmten FaUen aber auch durehaus 
die auBerhalb der Uger 21, 22 mit den vorgenannten Un- to identisch sein, wenn die herzustellenden SpntzgieBarUkel 

genanteilen mittels Kupplungsvorrichtungen bekannter Art zu ihrer Qualitatsverbesserung einen schrittweisen Herstel- 

form- und kraftschlussig verbindbar und sicherbar sind. lungsprozeB aus ein- und demselben Material nahelegen 

Der Formhalftentrager 18 tragi und halt auf seinen beiden FUr besonders scbwere Formhalftentrager ist es empfeh- 

groBen Flachen weitere Formhalften 28, 29, die auch als ein- lenswert, den unteren Tragerblock 9 zusatzbch mittels Rol- 
fache Kerne ausgebUdet sein k6nnen und die im zusammen- 45 len und/oder Kufen 40 auf dem Maschinenbett 2 abzusUit- 

gefahrenen Zustand nach der entsprechenden Betatigung der zen. AuBerdem kann der Formhalftentrager 18 noct. mit Ju- 

SchlieBeinheit 7 mit den auf den Formaufspannplatten 3, 6 stierdomen 41 versehen sein, die mit entsprechenden Bon- 

in bekannter Weise gehaltenen Formhalften 30, 31 vervoll- rungen in den von den Formaufspannplatten 3, 6 gehaltenen 

standigte SpritzgieBformen 32, 33 ausbilden, die Uber An- Formhalften 30, 31 wechselwkken, was selbstverstandlich 
guBkanale 34, 35 von je einer Plastifizier- und Einspritzein- 50 auch bei umgekehrter Anordnung dieser Emnchtungen 

heit 36, 37 (s. a. Fig. 2), die hier- da von bekannter Art -nur durchflihrbar ist 

angedeutet sind, mit Kunststoffschmelzen beaufschlagt wer- Die Fig. 2, in der bereits in F.g. 1 verwendete Bezugszei- 

den, wobei eine SpritzgieBform 32, 33 grundsatzlich auch chen identische Konstruktionselemente wie dort bezeich- 

tiber mehrere - hia nicht explizit daigestellte - AnguBka- nen, zeigtzusatzlich zur Fig. 1 die paarweise Anordnung der 

nale von einer oder mehreren Plastifizier- und Einspritzein- 55 Holme 4, 5, die vollstandige Anordnung der Anttiebsem- 

heiten 36, 37 gleichzeitig oder unmittelbar nacheinander mit richtungen 14 IS 16, 17 der , Verlauf des ^AnguBkanals 35 

einer oder' mehreren - dann normalerweise unterschiedli- mit der AnguBoffnung 39 in der Formhalfte 31 emschheB- 

chen - Kunststoffschmelzen beaufschlagbar ist Die AnguB- tich der - allerdings nur ^utottn - J^to«> u ° d 

kanale 34, 35 k6nnen dabei gegebenenfalls - was hier eben- Einspntzeinheit 37 sowie die Drehzapfen 19, 20 m den La- 

faUs nicht exptizit dargesteUt ist - auch durcb die verfahr- «0 gem 21, 22, wobei die sttichpunktierten Limen neben dem 

bare FormauLannplatte 6 oder den Formhalftentrager 18 Lager 21 in dem oberen Tragblock 8 symbohsch andeuten, 

verlaufen, bezttglich der Plastifizier- und Einspritzeinheiten daB dieses Lager 21 inRichtung auf eine derFormaufe P ann- 

36, 37 wird hier im allgemeinen - mit Ausnahme der UbU- platten 3, 6 geoffnet werden kann, um den Drehzapfen 19 

cherweise auf der den SpritzgieBformen 32, 33 abgekehrten und damit den gesamten Fo^rmhalftenttager 18 to ei ne Aus- 

Seite der feststehenden Formaufspannplatte 3 installierten 65 wechslung mittels - nicbt dargestelUem - Deckenkran oder 

Plastifizier- und Einspritzeinheit 36 - vorausgesetzt, daB sie einem entspre^enden aifsmittel frazugeten. D^ber bj^ 

,»rfoi,* a r in, s«tenhP.mir.h der SnritzeieBmaschine voree- aus verdeutiicht die Fig. 2 die Kopplung des Antnebsraotors 
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nerlei Aussagen iiber den erforderlichen Mechanismus ge- einfache Weise auszutauschen. 

troffen werden, sofera der Abstand zwischen der Drehachse Die vorliegende Erfindung lost diese Aufgabe mit Hilfe 

des Kerntragerkorpers und den Formaufspannplatten eine der Gesamtheit der Merkmale des Patentanspruchs 1. 

ausreichende Lange aufweist, als auch eine eindeutige Ver- Dabei erweist es sich als besonders vorteilhaft, daB die 

aiiderung des relativen Abstandes zwischen KemtragerkSr- 5 weitere Fonnaufspanneinrichtung aus zwei in einer im we- 

per und verfahrbarer - und damit zwangslaufig auch der sentlichen vertikal ausgerichteten Ebene mit Abstand uber- 

feststehenden-Formaufspannpiatte,erlaubtaberbei deriib- ( einander angeordneten und jeweils an mindestens zwei in 

lichen Dimensionierung von Holmen der in Rede stehenden einer irn wesentlichen horizontal ausgerichteten Ebene an- 

Art nur die Verwendung eines leichten und damit kleinen geordneten Holmen gefuhrten stabilen Iragerblocken, die 

Kerntragerkorpers und demzufolge auch nur kleiner Form- 10 jeweils mit einem Lager fur die im wesentlichen vertikal 

halften, die auch nur die Herstellung von SpritzgieBartikeln ausgerichtete Drehachse eines prismenformigen Formhalf- 

kleiner Dimensionen zulaBt. Wie bekannt, werden heutzu- tentragers versehen sind, aus diesem der Aufnahme der wei- 

tage aber auch eine Vielzahl von groBdimensionierten - ins- teren Formhalften dienenden Forrnhalftentrager und aus 

besondere groBflachigen - Teilen, beispielsweise StoB- mindestens zwei Antriebseinrichtungen, mittels derer der je- 

dampfer, Armaturenbretter, Dachhimmel u. a. fur Kraftfahr- 15 weilige relative Abstand zwischen den Formaufspannplat- 

zeuge, aus Kunststofifschmelzen gespritzt, konnen jedoch ten und jedem TYagerblock in Langsrichtung der Holme ver- 

bei der Forderung nach einem Aufbau aus zwei oder raehr anderbar ist, besteht, weil eine solche Anordnung eine sta- 

KunststofTschmelzen nur in aufwendigen mehrstufigen bile Halterung auch fur einen verhaltrrismaBig groBen und/ 

SpritzgieBverfahren hergestellt werden. oder schweren Forrnhalftentrager darstellt, und zwar unab- 

Die zur Herstellung solcher SpritzgieBartkel nach dem 20 hangig von der jeweiligen relativen Entfemung zwischen 

vorbeschriebenen Stand der Technik erforderlichen Spritz- den Formaufspannplatten und dem Forrnhalftentrager, wo- 

gieBformen bzw. Formhalften und der zu deren Halterung bei diese Stabilitat vorteilhafterweise noch dadurch erhoht 

erforderliche Kemtragerkorper wurden aufgrund ihrer erfor- werden kann, daB sich der dem Maschinenrahmen unmittel- 

derlichen Masse zur Ausbildung der groBvolumigen und/ bar benachbarte - untere - Tragerblock mittels Rollen und/ 

oder groBflachigen Formhalften eine sehr kostenaufwendige 25 oder Kufen auf dem die unterhalb der Holme verlaufende 

Konstruktion der den Kemtragerkorper tragenden und ver- Begrenzung des Maschinenrahmens bildenden Maschinen- 

f ahrenden zusatzlichen Holme einschlieBlich deren Fuhrung bett abstiitzt. Die Trennung der gesamten Formaufspannein- 

in der verfahrbaren Formauf spannplatte und des auf der dem richtung in zwei im wesentlichen horizontal angeordnete 

Kemtragerkorper abgekehrten Seite der verfahrbaren Form- stabile Tragerblocke, von denen jeder mit mindestens einer 

aufspannplatte zu installierenden Antriebs sowie eine we- 30 eigenen Antriebseinrichtung versehen ist, und einen mit ei- 

sentlich stabilere Auslegung der verfahrbaren Formauf- ner im wesentlichen vertikal ausgerichteten Drehachse yer- 

spannplatte selbst, der zugehorigen SchlieBeinheit und letzt- sehenen Forrnhalftentrager erweist sich daruber hinaus ins- 

lich des gesamten Maschinenrahmens erfordem, urn zu ver- besondere bei einer erforderlichen Auswechslung des Form- 

hindem, daB sich die den Kemtragerkorper tragenden halftentragers als sehr vorteilhaft, da dann einerseits nur die 

Holme zumindest bei jedem Offhungsvorgang der Spritz- 35 Masse des eigentlichen Formhalftentragers bewegt werden 

gieBformen verbiegen und/oderihre Lager in der verfahrba- muB und andererseits mittels der getrennten Antriebsein- 

ren Formaufspannplatte verformen, so daB schon nach kur- richtungen fur die Tragerblocke eine exakte Einjustierung 

zer Zeit kein paBgerechtes SchlieBen der SpritzgieBformen eines neu eingesetzten Formhalftentragers ermoglicht wird, 

mehr durchfuhrbar ist. bevor diese Antriebseinrichtungen anschlieBend nur noch 

Abgesehen davon ware unter solchen Voraussetzungen 40 synchron betrieben werden. 

auch ein Auswechseln des Kerntragerkorpers, das in der in Als vorteilhaft ist auch eine Ausruhrungsform der erfin- 

Rede stehenden Druckschrift zwar nirgends erwahnt, fur ei- dungsgemaBen Vorrichtung anzusehen, bei der der Form- 

nen flexiblen Einsatz einer SpritzgieBmaschine der vorlie- halftentrager senkrecht zu seiner Drehachse eine Quer- 

genden Art jedoch zumindest sehr wiinschenswert ist, stets schnittsflache in Form eines regelmaBigen geradzahligen 

mit einem erheblichen Risiko verbunden, da die plotzliche 45 Vielecks aufweist, wobei jede parallel zur Drehachse ange- 

Entlastung der zusatzlichen Holme beim Entformen eines ordnete Seitenflache als Anschlagflache fur mindestens eine 

Kerntragerkorpers oder auch die plotzliche Belastung beim weitere Formhalfte verwendbar ist, da damit von vomherein 

Einsetzen eines Kerntragerkorpers in jedem Fall zu mehr eine groBe Flexibility der einmal vorhandenen SpritzgieB- 

oder weniger gedampften Schwingungen der Holme fuhren maschine erreicht wird, insbesondere dann, wenn auBerdem 

wiirde, die sehr schnell Materialermudungen, Haarrisse, 50 noch im zusammengefahrenen Zustand der mit Formhalften 

SpannungsriBkorrosionen und ahnliche Materialfehler mit bestuckten Formaufspannplatten und des mit weiteren 

der Folge einer plotzlichen Bruchgefahr der Holme, verbun- Formhalften bestuckten Formhalftentragers an die von wei- 

den mit einer erheblichen Unfallgefahr fur das Bedienungs- teren, nicht den Formaufspannplatten unmittelbar gegen- 

personal, nach sich zogen. Dabei ware die Verwendbarkeit uberstehenden Seitenflachen des Formhalftentragers gehal- 

der in der DE 36 20 175 C2 offenbarten SpritzgieBmaschine 55 tenen weiteren Formhalften zur Ausbildung zusatzlicher 

grundsatzlich auch fur die Herstellung groBvolumiger und/ konmletter SpritzgieBformen erganzende Formhalften an- 

oder groBflachiger SpritzgieBartikel aus mindestens zwei iegbar sind, die von in jeweils vorgegebener Richtung ver- 

Kunststoffschmelzen attraktiv. fahrbaren und jeweils mit mindestens einer zugehorigen 

Aus diesem Grunde liegt der vorliegenden Erfindung die Plastifizier- und Einspritzeinheit bestuckten weiteren Form- 

Aufgabe zugrunde, eine SpritzgieBmaschine des beschriebe- 60 aufspannplatten getragen werden, womit in einem Maschi- 

nen Standes der Technik dahingehend zu verbessem, daB nenzyklus entweder ein SpritzgieBartikel aus mehr als zwei 

mit ihr auch groBvolumige und/oder groBflachige Spritz- Kunststofifschmelzen aufgebaut werden kann oder mehr als 

gieBartikel, die aus mindestens zwei Kunststofifschmelzen ein SpritzgieBartikel aus jeweils mindestens zwei Kunst- 

aufgebaut sind, in einem Maschinenzyklus herstellbar sind, stoffschmelzen gleichzeitig hergestellt werden konnen. 

wobei esjederzeitmoglich ist, nicht nur einzelne Formhalf- 65 Bei einer anderen Ausfuhmngsform der vorliegenden 

ten, sondern einen zwischen den ublichen Formaufspann- Vorrichtung ist es dagegen als sehr vorteilhaft anzusehen, 

platten mit ihren Formhalften angeordneten, verfahrbaren daB der Forrnhalftentrager senkrecht zu seiner Drehachse 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadureh gekenn- 
zeichnet, dafi der Formhalftentrager (18) senkrecht zu 
seiner Drehachse (19, 20) eine Querschnittsfiache in 
Form eines gestreckten Rechtecks aufweist, wobei nur 
die parallel zur Drehachse (19, 20) angeordneten und 5 
die Langskanten des Rechtecks ausbildenden Seitenfla- 
chen als Anschlagflachen fiir jeweils mindestens eine 
weitere Pormhalfte (28, 29) verwendet werden. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
dureh gekennzeichnet, daB der Formhalftentrager (18) 10 
auf seinen den Tragerblocken (8, 9) zugewandten Au- 
Benflachen mit kraftschliissig oder einstiickig mit ihm 
verbundenen und seine Drehachse (19, 20) verifizie- 
renden Drehzapfen (19, 20) verbunden ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadureh gekenn- is . 
zeichnet, dafi die Lange der Drehzapfen (19, 20) so be- 
messen ist, dafi sie in die in den Tragerblocken (8, 9) 
angeordneten Lager (21, 22) in hinreichendem MaBe 
hineinragen, und dafi mindestens eines der Lager (21, 

22) in den Tragerblocken (8, 9) in Richtung auf eine 20 
der Formaufspannplatten (3, 6) zu offnen und nach der 
Freigabe und/oder der Aufhahrne eines Drehzapfens 
(19, 20) wieder zu schlieBen ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadureh gekenn- 
zeichnet, dafi die Drehzapfen (19, 20) vor den Ein- 25 
gangsoffhungen der Lager (21, 22) enden, dort jedoch 
mittels Kupplungsvorrichtungen bekannter Art mit 
standig in den Lagern (21, 22) gehaltenen und aus den 
Eingangsoffnungen der Lager (21, 22) stiickweise her- 
ausstehenden weiteren Drehzapfen form- und/oder 30 
kraftschliissig verbindbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 
dureh gekennzeichnet, daB mindestens einer der Dreh- 
zapfen (19, 20) direkt oder uber ein Getriebe (25) mit 
einem an oder auf dem unmittelbar benachbarten TVa- 35 
gerblock (8, 9) angeordneten Antriebsmotor (26) ver- 
bunden ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadureh gekenn- 
zeichnet, dafi der Antriebsmotor (26) ein Elektromotor 
bekannter Art ist. 40 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadureh gekenn- 
zeichnet, dafi der Antriebsmotor (26) ein Hydromotor 
bekannter Art ist 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadureh gekennzeichnet, daB jeder Antriebsmotor (26) 45 
uber einen Winkelcodierer (27) gesteuert wird. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadureh gekennzeichnet, daB die erwiinschten Endstel- 
lungen der Schwenkbewegungen des Forrnhalftentra- 
gers (18) urn seine im wesentlichen vertikal ausgerich- 50 
tete Drehachse (19,20) mittels eines oder mehrerer In- 
dexelemente (43) kontrolliert und fixiert werden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadureh gekenn- 
zeichnet, daB als Indexelement (43) ein an einem TYa- 
gerblock (8, 9) festgelegter hydraulisch betatigter Hal- 55 
testift (44) verwendet wird, der jeweils mit einer kom- 
piementaren Bohrung (45) in der dem ihn haltenden 
Tragerblock (8, 9) zugewandten AuBenseite des Form- 
halftentragers (18) zusammenwirkt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadureh gekenn- 60 
zeichnet, dafi als Indexelement (43) ein an einem Tra- 
gerblock (8, 9) festgelegter Haltestift verwendet wird, 
der mittels Federkraft eine roUbare Kugel auf die dem 
ihn haltenden Tragerblock (8, 9) zugewandten AuBen- 

" seite des Formhalftentragers (18) driickt, bei Erreichen 65 
einer gewunschten Endstellung in eine vorgegebene 
Rnhnmjy in der AuBenseite eintaucht und mittels eines 



17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadureh gekennzeichnet, dafi die weiteren Formhalften 
(28, 29) am Formhalftentrager (18) auswechselbar be- 
festigt sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadureh gekenn- 
zeichnet, dafi die Befestigung der weiteren Formhalf- 
ten (28, 29) am Formhalftentrager (18) mittels Schneli- 
verschliissen bekannter Art erfolgt 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, 
dadureh gekennzeichnet, dafi die Antriebseinheiten 
(14, 15, 16, 17) zur Veranderung des jeweiligen relati- 
ven Abstandes zwischen den -Formaufspannplatten (3, 
6) und jedem Tragerblock (8, 9) hydraulisch betatigte 
Kolben-Zylinder-Einheiten sind, die mit ihrem einen 
Endbereich kraft schlussig mit der verfahrbaren Form- 
aufspannplatte (6) und mit ihrem anderen Endbereich 
kraftschlussig mit einem der Tragerblocke (8, 9) ver- 
bunden und parallel zur Langsrichtung der Holme (4, 
5) verfahrbar sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadureh gekennzeichnet, daB einzelne oder alle Form- 
halften (31) an mindestens einer ihrer sich zwischen 
Aniagefiache und Trennebene erstreckenden Seitenfla- 
chen mindestens eine Eingangs6ffhung (39) eines An- 
gufikanals (35) zum AnschluB jeweils einer geeignet 
ausgerichteten und verfahrbaren Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit (37) aufweisen. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 20, 
dadureh gekennzeichnet, dafi der Formhalftentrager 
(18) an mindestens einer seiner parallel zu seiner Dreh- 
achse (19, 20) ausgerichteten Seitenflachen mindestens 
eine Eingangsdfmung eines Angufikanals zum An- 
schluB jeweils einer geeignet ausgerichteten und ver- 
fahrbaren Plastifizier- und Einspritzeinheit (37) auf- 
weist, wobei jeder Angufikanal zur Beaufschlagung 
mindestens einer von dem Forrnhalftentrager (18) ge- 
haltenen und im geschlossenen Zustand mit einer der 
auf einer der Formaufspannplatten (3, 6) befestigten 
Formhalften (30, 31) eine vollstandige Spritzgiefiform 
ausbildenden weiteren Formhalften mit einer vorgege- 
berien Kunststoffschmelze dient 
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sich insbesondere dann als vorteilhaft, wenn die in Rede ste- im wesenllichen horizontal ausgerichteten Holmen 4, 5 - 

hende Vorrichtung aus betrieblichen Griinden zeitweise als von denen in der vorliegenden Zeichnung nur jeweils ein 

einfache Einkomponenten-SpritzgieBmaschine mil einem Holm 4, 5 jedes Paares sichtbar ist - halt Die Paare von 

Standardwerkzeug verwendet werden soli, dessen zweite Holmen 4, 5 fuhren zu einer hier - da gleichfalls von be- 

Formhalfte dann fur eine Reihe von SpritzgieBzyklen an ei- 5 kannter Art - nicht explizit dargesteUten Gegendruckplatte, 

nervorgegebenenSeitenflachedesnunmehrunverscbwenk- die ebenfalls auf dem Maschinenrahmen 1 aufgestandert 

bar benutzten Formhalftentragers festlegbar ist. In entspre- und kraflschlussig mit diesem sowie mit den anderen Enden 

chender Weise kann der Formhalftentrager - wenn aus be- der Paare von Holmen 4, 5 verbunden ist. Auf den Holmen 

trieblichen Griinden wunschenswert oder erforderlich - mit 4, 5 ist eine auf diesen verf ahrbare Formaufspannplatte 6 in 
der in Rede stehenden Anordnung in vorteilhafter Weise 10 bekannter Art und Weise angeordnet, die mittels einer hier- 

auch zeitweise als Mittelblock eines Etagenwerkzeugs ber da ebenfalls von bekannter Art - nur angedeuteteri SchlieB- 

kannter Art zur HersteEung jeweils zweier gleicher oder un- einheit 7, beispiels weise einer zwischen Gegendruckplatte 

terschiedlicher SpritzgieBartikel aus jeweils mindestens ei- und verfahrbarer Formaufspannplatte 6 angeordneten und 

ner Kunststoffschmelze verwendet werden. wirksamen hydraulisch betatigten Kolben-Zylinder- Anord- 
Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der erfindungsge- 15 nung oder einem statt dessen von einer hydraulischen Kol- 

maBen Vorrichtung ist es auch als vorteilhaft anzusehen, dafi ben-Zylinder-Anordnung oder auch von einem Hektromo- 

einzelne oder alle Formhalften an mindestens einer ihrer tor iiber eine Ritzei-Zahnstangen- Anordnung betatigten 

sich zwischen Anlageflache und Trennebene erstreckenden Kniehebelmechanismus oder einer sonstigen als gleichwir- 

Seitenflachen mindestens eine Eingangsoffnung eines An- kendes. Mittel anzusehenden Antriebsvorrichtung, auf den 
guBkanalszumAnschluB jeweils einer geeignet ausgerichte- 20 Holmen 4, 5 verfahren wird. 

ten und verfahrbaren Plastifizier- und Einspritzeinheit auf- Auf jedem Paar von Holmen 4, 5 ist auBerdem zwischen 

weisen, weil sich damit die AnguBkanale zwischen dem Du- den Formaufspannplatten 3, 6 je ein im wesentlichen bon- 

senausgang jeder - normalerweise mit Ausnahme der durch zontal ausgerichteter stabiler Tragerblock 8, 9 angeordnet, 

die feststehende Formaufspannplatte hindurchgefuhrten - der die ihn tragenden Holme 4, 5 mit Fiihrungsbohrungen 
Plastifizier- und Einspritzeinheit und dem jeweiligen Form- 25 10, 11, 12, 13 - von denen hier nur die Fuhrungsbohrungen 

nest einer SpritzgieBform gegeniiber dem vorgegebenen 10, 12 sichtbar sind (vgL Fig. 2) - umfaBt und mittels zweier 

Stand der Technik wesentlich verkiirzen lassen - jedenfalls - was jedoch nicht zwangslaufig und durch jede Anzahl von 

dann, wenn die jeweilige Hone der betroffenen Formhalfte "mindestens einer" ersetzbar ist - Antriebseinrichtungen 14, 

rein raumlich gesehen eine solche Anlage der Duse einer 15, 16, 17 - von denen hier nur die Antriebseinrichtungen 

Plastifizier- und Einspritzeinheit zulaBt Als entsprechend 30 14, 16 sichtbar sind (vgl. Fig. 2) - auf den ihn tragenden 

vorteilhaft erweist sich - zumindest in speziellen Anwen- Holmen 4, 5 seinerseits relativ zu den Formaufspannplatten 

dungsfallen - auch eine Weiterbildung der vorliegenden 3, 6 verfahrbar ist. Die Antriebseinrichtungen 14, 15, 16, 17 

Vorrichtung, bei der der Formhalftentrager an mindestens sind im dargesteUten Fall hydraulisch betatigte Kolben-Zy- 

einer seiner parallel zu seiner Drehachse ausgerichteten Sei- linder-Anordnungen, die sowohl. mit der verfahrbaren 

tenflachen mindestens eine Eingangsoffnung" eines AnguB- 35 Formaufspannplatte 6 als auch mit dem jeweiligen Trager- 

kanals zum AnschluB jeweils einer geeignet ausgerichteten block 8, 9 - beispielsweise Uber Anschlaglaschen 50, 51, 52, 

und verfahrbaren Plastifizier- und Einspritzeinheit aufweist, 53, 54, 55 bekannter Art, von denen die Anschlaglaschen 

wobei jeder AnguBkanal zur Beaufschlagung mindestens ei- 54, 55 allerdings erst in Fig. 2 sichtbar sind - kraftschlussig 

ner von dem Formhalftentrager gehaltenen und im geschlos- verbunden sind, wobei die hydraulisch betatigten Kolben- 

senenZustand mit einer der auf einer der Formaufspannplat- 40 Zylinder-Anordnungen selbstverstandlich einerseits auch 

ten befestigten Formhalften eine vollstandige SpritzgieB- durch jedes andere gleichwirkende Mittel, beispielsweise 

form ausbildenden weiteren Formhalften mit einer vorgege- von Elektromotoren betatigte Spindeltriebe oder Ritzel- 

benen Kunststoffschmelze dient, weil dies die Flexibility Zahnstangen-Anordnungen, ersetzbar und andererseits auch 

der gesamten Vorrichtung deutlich erhoht, und zwar sowohl nicht zwangslaufig an der verfahrbaren Formaufspannplatte 

bezuglich der in jedem individueilen Fall moglichen Rau- 45 6, sondem statt dessen an der feststehenden Formaufspann- 

mausnutzung als auch der Moglichkeit, das Formnest einer platte 3 oder unmittelbar am Maschinenrahmen 1 festlegbar 

SpritzgieBmaschine gegebenenfalls gleichzeitig oder unmit- sind, auch wenn es sich in der Vergangenheit, beispielsweise 

telbar aufeinander folgend mit rnehr als einer Kunststoff- bei den Etagen-SpritzgieBmaschinen, als zweckmaBig her- 

schmelze zu fullen. ausgestellt hat, die Steuerung eines zusatzlich zur verfahrba- 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Vorrich- 50 ren Formaufspannplatte 6 zu verschiebenden Bauteils einer 

tung ist in der Zeichnung dargestellt. SpritzgieBmaschine so mit der Steuerung der verfahrbaren 

Es zeigen: Formaufspannplatte 6 zu koordinieren, daB der Bewegungs- 

Fig. 1 Ausschnitt aus der Seitenansicht einer SpritzgieB- zustand der letzteren als primare BezugsgroBe fur die Bewe- 

maschine mit alien fur die vorliegende Erfindung wesendi- gung des zusatzlichen Bauteils herangezogen wird. 

chen Bestandteilen einer solchen Vorrichtung in schemati- 55 Die Tragerblocke 8, 9 halten im dargesteUten - aber nicht 

scher und teilweise durchbrochener Darstellung. zwangslaufigen - Fall einen als quadratische - oder gegebe- 

Fig.2 Schnitt A- A aus Fig. 1 - in ebenfalls schematischer nenfalls auch rechteckige - Platte ausgebildeten und urn 

und teilweise durchbrochener Darstellung. eine im wesentlichen vertikal ausgerichtete und ein Paar der 

Die Fig. lzeigt einen Ausschnitt aus der Seitenansicht ei- Schmalseiten der Platte durchstoBende Drehachse ver- 

ner SpritzgieBmaschine mit alien fur die vorliegende Erfin- 60 schwenkbaren Formhalftentrager 18, der mittels in Fig. 2 

dung wesentlichen Bestandteilen einer solchen Maschine in dargestellter, kraftschlussig mit der Platte verbundener und 

schematischer und teilweise durchbrochener Darstellung. miteinander fluchtender Drehzapfen 19, 20 - die selbstver- 

Demzufolge ist auf einem hier - da von bekannter Art - nur standlich auch durch eine durchgehende, ebenfalls kraft- 

angedeuteten Maschinenrahmen 1, dessen oberer Randbe- schliissig mit dem plattenformigen Korper des Formhalften- 

reich als Maschinenbett 2 ausgebildet ist, eine feststehende 65 trager 18 verbundene Achse ersetzbar sind - mit in den Tra- 

Formaufspannplatte 3 aufgestandert und kraftschlussig mit gerblocken 8, 9 derart angeordneten Lagern 21, 22 m Ein- 

dem Maschinenrahmen 1 verbunden, die im vorliegenden griff steht, daB diese bei ParallelsteUung der Tragerblocke 8, 
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zusatzlicb ein Indexelement 43, das zur zusatzlicben Festle- 
gung der jeweiligen Endstellung der Schwenkbewegungen 
des Formhalftentragers 18 und insbesondere auch zur Ver- 
meiduDg von Driftbewegungen dieses Formhalftentragers 
18 bei abgeschaitetem Antriebsmotor 26 dienL Von dem In- 
dexelement 43 ist hier vorausgesetzt, daB es sich urn einen 
von einer am oberen Tragerblock 8 festgelegten hydraulisch 
betatigten Kolben-Zylinder-Anordnung verschiebbaren 
Haltestift 44 handelt, der mit entsprechenden Haltebohrun- 
gen 45 in der dem Tragerblock 8 unmitteLbar gegenuberlie- 
genden AuBenflache des Formhalftentragers 18 wechsel- 
wirkt. Selbstverstandlich kann ein solches Indexelement 
auch durch jedes andere gleichwirkende Mittel ersetzt wer- 
den, beispielsweise durch eine bereits oben im Detail be- 
schriebene elektromagnetisch entriegelbare Kugelrastein- 
richtung. Im iibrigen ist auch die dargestellte Anordnung der 
Holme 4, 5 nicht zwangslaufig, sondern kann selbstver- 
standlich auch durch eine solche ersetzt werden, bei der der 
obere Tragerblock 8 oder der untere Tragerblock 9 oder 
beide jeweils durch mehr als zwei Holme 4, 5 getragen und 
abgestiitzt werden; 

Selbstverstandlich beschrankt sich das mit den vorstehen- 
den Ausfiihrungen nachgesuchte Patentbegehren nicht auf 
das dargestellte Ausfuhrungsbeispiel, sondern betrifft alle 
von der Merkmalskombination des Patentanspruchs 1 erfaB- 
ten moglichen Ausfuhrungsformen einer Vorrichtung zur 
Herstellung von SpritzgieBartikeln aus mindestens zwei 
Kunststoffschmelzen. ■ 

Bezugszeichenliste 

1 Maschinenrahmen 

2 Maschinenbett 

3 feststehende Formaufspannplatte4, 5 Holme 

6 verfahrbare Formauf spannplatte 

7 SchlieBeinheit bekannter Art 
8,9Tragerbl6cke 
10, 11, 12, 13 Fuhrungsbohrungen 
14, 15, 16, 17 Antriebseinrichtungen 
18 Formhalftentrager 
19, 20 Drehzapfen 

21, 22 Lager23, 24 Gleit- oder Drehlager 

25 Getriebe 

26 Antriebsmotor 

27 Winkelcodierer 
28, 29 weitere Formhalften 
30, 31 Formhalften 
32, 33 SpritzgieBformen 
34, 35 AnguBkanale 

36, 37 Plastifizier- und Einspritzeinheiten 
38, 39 AnguBoffhungen 

40 Rollen und/oder Kufen 

41 Justierdorne 

42 Bohrungen 

43 Indexelement 

44 Haltestift 

45 Haltebohrungen 

50, 51, 52, 53, 54, 55 Anschlaglaschen. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von SpritzgieBartikeln 
aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen, die zwi- 
schen einer ortsfest auf einem Maschinenrahmen in- 
stallierten feststehenden Formaufspannplatte und einer 
auf mindestens vier zwischen der feststehenden Form- 
aufspannplatte und einer ebenfalls ortsfest auf dem 



7 Al 

12 

geordneten, im wesentlichen horizontal verlaufehden 
Holmen verfahrbaren Formaufspannplatte eine relativ 
zu dieser ihrerseits verfahrbare und um eine senkrecht 
zur Langsachse der Holme ausgerichtete Drehachse 
5 verschwenkbare weitere Formaufsparmeinrichtung 
aufweist, die auf mindestens zwei mit Abstand unter- 
einander und relativ zur Drehachse parallel ausgerich- 
teten Seitenfiachen mit den Formhalften der Formauf- 
spannplatten zusammenwirkende weitere Formhalften 
to tragt, wobei jede der Formaufspannplatten mit minde- 
stens einer Offhung versehen ist, die den AnschluB je- 
weils einer Plastifizier- und Einspritzeinheit an jeden 
von einem oder mehreren AnguBkanalen in den von 
den Formaufspannplatten gehaltenen Formhalften ge- 
15 stattet, dadurch gekennzeichnet, daB die weitere 
Formaufspanneinrichtung (8, 9, 18) aus zwei in einer 
im wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene mit Ab- 
stand ubereinander angeordneten und jeweils an min- 
destens zwei in einer im wesentlichen horizontal aus- 
20 gerichteten Ebene angeordneten Holmen (4, 5) gefiihr- 
ten stabilen Tragerblocken (8, 9), die jeweils mit einem 
Lager (21, 22) fur die im wesentlichen vertikal ausge- 
richtete Drehachse (19, 20) eines prismenformigen 
Formhalftentragers (18) versehen sind, aus diesem der 
25 Aufhahme der weiteren Formhalften (28, 29) dienen- 
den Formhalftentrager (18) und aus mindestens zwei 
Antriebseinrichtungen (14, 15, 16, 17), mittels derer 
der jeweilige relative Abstand zwischen den Formauf- 
spannplatten (3, 6) und jedem Tragerblock (8, 9) in 
30 Langsrichtung der Holme (4, 5) veranderbar ist, be- 
stehL 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der dem Maschinenrahmen (1) un- 
mittelbar benachbarte - untere - Tragerblock mittels 

35 Rollen und/oder Kufen (40) auf dem die unterhalb der 
Holme (4, 5) verlaufende Begrenzung des Maschinen- 
rahmens (1) bildenden Maschinenbett (2) abstutzt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Formhalftentrager (18) senk- 

40 recht zu seiner Drehachse (19, 20) eine Querschnitts- 
flache in Form eines regelmaBigen geradzahligen Viel- 
ecks aufweist, wobei jede parallel zur Drehachse (19, 
20) angeordnete Seitenflache als Anschlagflache fur 
mindestens eine weitere Formhalfte (28, 29) verwend- 
45 bar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im zusammengefahrenen Zustandder mit 
Formhalften (30, 31) bestuckten Formaufspannplatten 
(3, 6) und des mit weiteren Formhalften (28, 29) be- 

50 stuckten Formhalftentragers (18) an die von weiteren, 
nicht den Formaufspannplatten (3, 6) unmittelbar ge- 
genuberstehenden Seitenfiachen des Formhalftentra- 
gers (18) gehaltenen weiteren Formhalften zur Ausbil- 
dung zusatzlicher kompletter SpritzgieBformen ergan- 
55 zende Formhalften anlegbar sind, die von in jeweils 
vorgegebener Richtung verfahrbaren und jeweils mit 
mindestens einer zugehorigen Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit bestuckten weiteren Formaufspannplatten 
getragen werden. 
60 5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Formhalftentrager (18) senk- 
recht zu seiner Drehachse (19, 20) eine Querschnitts- 
flache in Form eines unregelmaBigen geradzahhgen 
Vielecks aufweist, wobei nur bestimmte Paare von un- 
65 tereinander und relativ zur Drehachse parallel angeord- 
neten Seitenfiachen als Anschlagflachen fiir jeweils 
mindestens eine weitere Formhalfte (28, 29) verwend- 
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